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(54) Vorrichtung zum Herstellen und/oder Bearbeiten von Bauteilen aus Pulverteilchen 

(57) Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung 1 zum 
Herstellen und/oder Bearbeiten von Bauteilen 2 aus 
Pulverteilchen 3, insbesondere Sinter-, Stereolithogra- 
phie-, Abtrag-, Beschriftungs-oderOberflachenverdich- 
tungs und/oder Glattungsverrichtung, wobei in einem 
Bauraum 4 der Vorrichtung eine Werkstuckplattform 5 
angeordnet ist, auf welche die Pulverteilchen 3 und/oder 
das Bauteil 2 gelagert sind und uber welchereine Licht- 
leiteinrichtung 6 vorgesehen ist, durch welche der Strahl 
7 einer Energiequelle, insbesondere eines Lasers ein- 
gekoppelt wird, der auf Bereiche der Schicht 8, der Pul- 
verteilchen 3 oder des entstehenden oderfertigen Bau- 
teils 2 fokusierbar ist, sowie im Umfeld des Bauraums 
4 eine Dosierkammer 9 angeordnet ist, in welcher Pul- 
verteilchen 3 bevorratet und aus welcher diese in den 
Bauraum 4 durch eine Dosiervorrichtung 10, insbeson- 
dere eine Dosierrakeleinheit transportiert werden, wo- 
bei eine Pulverabfuhreinrichtung 11 mindestens eine 
Pulverentnahmeoffnung 1 2 des Bauraums 4 mit der Do- 
sierkammer 9 zur Vermeidung manueller Pulverentnah- 
me verbindet. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Her- 
stellung und/oder zur Bearbeitung von Bauteilen aus 
Pulverteilchen, insbesondere Sintervorrichtung, Ste- 
reolithographievorrichtung, Abtragevorrichtung, Be- 
schriftungsvorrichtung, Oberflachenverdichtungs- und/ 
Oder -glattungsvorrichtung. Eine derartige Vorrichtung 
weist in der Regel einen Bauraum auf, in dem eine 
Werkstuckplattform angeordnet ist, auf welcher die Pul- 
verteilchen und/oder das Bauteil gelagert sind. Ober der 
Werkstuckplattform ist eine Lichtleiteinrichtung vorge- 
sehen, durch welche der Strahl einer Energiequelle, ins- 
besondere eines Lasers eingekoppelt wird. Der einge- 
koppelte Laserstrahl wird auf die Pulverteilchen Oder 
das entstehende oder fertige Bauteil fokusiert und ist 
dadurch geeignet, das Bauteil entstehen zu lassen oder 
zu bearbeiten. !m Umfeld des Bauraumes ist eine Do- 
sierkammer angeordnet, in welcher Pulverteilchen be- 
vorratet und aus welcher diese in den Bauraum durch 
eine Dosiervorrichtung, insbesondere eine Dosierrakel- 
einheit transportiert werden. Derartige Vorrichtungen 
sind beispielsweise aus DE 1 95 33 960 bekannt und ge- 
nerell mit dem Nachteil verbunden, daft nach dem Bau- 
oder Bearbeitungsvorgang das lose im Bauraum befind- 
liche Pulver im wesentlichen manuell entnommen und 
in die Dosierkammer oder eine andere Vorratskammer 
zurucktransportiert werden muft. Dies ist umstandlich, 
zeitraubend und gesundheitsgefahrdend. da die ver- 
wendeten Sinterpulver in der Regel Feinstpulver sind, 
die zu einer Kontamination der Atemwege fiihren kon- 
nen. 

[0002] Aus DE 199 37 260 A 1 ist ein Verfahren oder 
eine Vorrichtung zum Herstellen eines dreidimensiona- 
len Objektes bekannt, bei welchem das Objekt inner- 
halb einer Prozeftkammer in einem Behalter durch auf- 
einanderfolgendes selektives Verfestigen von Schich- 
ten eines unter Einwirkung elektromagnetischer verfe- 
stigbaren pulverformigen Materials gebildet wird. Nicht- 
verfestigtes pulverformiges Material wird nach dem Fer- 
tigstellen des Objektes gesteuert aus der Prozeftkam- 
mer entfernt. 

[0003] Entferntes Pulver muft bei der bekannten Vor- 
richtung manueli wieder in die Dosierkammer der Vor- 
richtung eingebracht werden. 

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Vorrichtung mit den Merkmalen des Oberbegriffes des 
Anspruches 1 derart weiterzubilden, daft die Pulverent- 
fernung aus dem Bauraum und Befuilung der Dosier- 
kammer mit geringerem Zeitaufwand vorgenommen 
werden kann, die Gesundheitsgefahr minimiert ist und 
ein Pulververlust weitgehend ausgeschlossen ist. Diese 
Aufgabe wird gemaft dem Kennzeichen des Anspru- 
ches 1 dadurch gelost, daft die Pulverabfuhreinrichtung 
mindestens eine Pulverentnahmeoffnung des Bau- 
raums mit der Dosierkammer zur unmittelbaren Uber- 
fuhrung der Pulverteilchen in die Dosierkammer verbin- 
det. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 



sich aus den Unteranspruchen. 

[0005] Kerngedanke der Erfindung ist, eine irgendwie 
geartete Verbindungsvorrichtung zu schaffen, die bei 
Bedarf geoffnet werden kann und durch die ein Pulver- 

5 abtransport aus dem Bauraum i. w. unmittelbar in die 
Dosierkammer stattfinden kann. Der Transport kann im 
einfachsten Fall durch die auf das Pulver einwirkende 
Schwerkraft geschehen, wobei vorteilhafte rweise ge- 
wisse Hilfsmittel unterstutztend eingesetzt werden kon- 

10 nen, beispielsweise eine vibrationserzeugende Einrich- 
tung oder ein die Pulverteilchen verwirbelnder Luft- 
strom. Die Pulverabfuhreinrichtung kann eine Pulverlei- 
tung aufweisen, die die Pulverentnahmeoffnung des 
Bauraumes mit der Dosierkammer verbindet. In der Pul- 
ls verleitung konnen Fordermittel unterschiedlicher Art 
vorgesehen sein, beispielsweise Forderschnecken, 
Forderrader, Forderbander oder dergleichen. Es ist 
aber auch moglich, ein fluides Fordermedium wirksam 
werden zu lassen, das beispielsweise die Pulverleitung 

20 durchstrdmt. Beispielsweise kann hierzu ein Gasstrom 
in Betracht gezogen werden, der den Bauraum zumin- 
dest abschnittsweise durchstrdmt und die Pulverteil- 
chen durch die Pulverleitung fuhrt und garantiert, daft 
keine Partikel unkontrolliert verteilt werden. Die Pulver- 

25 entnahmeoffnung ist vorteilhafte rweise in dem unteren 
Wandungsbereich des Bauraums angeordnet. Dadurch 
kann vermieden werden, daft das Pulver umstandlich 
aus dem Bauraum nach oben abgesaugt werden muft, 
was aber grundsatzlich auch im Rahmen der Erfindung 

30 liegt. In die Pulverabfuhreinrichtung kann eine Siebein- 
richtung integriert werden, um Pulverclusterteilchen ab 
einem gewissen Durchmesser zur Aussonderung abzu- 
fangen. Wenn die Pulverentnahmeoffnung im unteren 
Bereich des Bauraumes angeordnet ist, ist es moglich, 

35 die Pulverentnahmeoffnung durch Absenken der Werk- 
stuckplattform zu offnen oder freizugeben. Die Pulver- 
abfuhreinrichtung kann auch eine Hebe- oder Absenk- 
vorrichtung fur die Dosierkammer und die Baukammer 
umfassen. Dann reduziert sich die Pulverabfuhreinrich- 

40 tung zunachst im wesentlichen auf einen kurzen Pulver- 
leitungsabschnitt, der von der Pulverentnahmeoffnung 
wegfuhrt und so angeordnet ist, daft das Pulver unter 
dem Einfluft der Schwerkraft von oben in die Dosier- 
kammer fallen kann. Ist der Entnahmevorgang abge- 

45 schlossen, wird die Dosierkammer oder die Dosierkam- 
merplattform wieder in eine angehobene Stellung ver- 
fahren, in der die Dosierrakelvorrichtung wirksam wer- 
den kann. 

[0006] Insbesondere in Verbindung mit Abtrag-, Be- 
so schriftungs- und Oberflachenverdichtungsund/oder - 
glattungsvorrichtungen ist eine automatische Pulverab- 
fuhreinrichtung entsprechend der Erfindung besonders 
wertvoll. Zum einen werden bei Beschriftungsoder Ab- 
tragevorgangen Werkstuckspane erzeugt bzw. beim 
55 Sintern kleine Partikel zu grofteren verschmoizen, die 
in der Baukammer zuruckbleiben, die unter Umstanden 
andere Durchmesser als die Pulverteilchen haben. Die- 
se konnen dann mit Sicherheit ausgesondert werden. 
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Auch haben solche Abtrage- oder Beschriftungsabfall- 
produkte bereits andere Schmelzpunkte, da sie bereits 
einmal einem Abschmelzvorgang unterzogen worden 
sind. Auch dies erfordert ein Absondern aus dem ur- 
sprungiichen Feinpuiver. Daruber hinaus bietet sich die 5 
Moglichkeit an, die Herstellungs-, Beschriftungs- oder 
Oberflachenverdichtungsvorgang in einer Inertgasat- 
mosphare stattfinden zu lassen. Das Pulver kann unter 
Verwendung von Inertgas aus der Baukammer ausge- 
spult werden, so dafl Werkstuckteile ohne Sauerstoff- 
kontamination weiterbearbeitet werden konnen. 
[0007] Die Erfindung ist anhand vorteilhafter Ausfuh- 
rungsbeispiele in den Zeichnungsfiguren naher erlau- 
tert. Diese zeigen 

Fig. 1 eine schematische Darstellung der wesentli- 
chen Komponenten einer erfindungsgemafien 
Vorrichtung in einer ersten Ausfuhrungsform, 

Fig. 2 eine modifizierte Ausfuhrungsform mit ange- 
hobener Dosierkammer sowie 

Fig. 3 eine modifizierte Ausfuhrungsform gemafc Fig. 
2, jedoch mit abgesenkter Dosierkammer. 

Fig. 4 eine weitere modifizierte Ausfuhrungsform der 
Vorrichtung, bei der zwei unmittelbar neben- 
einanderliegende Kammern gleichberechtigt 
a!s Baukammer bzw. Dosierkammer dienen 
konnen, wobei die linke Kammer die Baukam- 
mer und rechte Kammer die Dosierkammer ist. 

Fig. 5 eine Ausfuhrungsform gemafi Fig. 4, bei der 
die linke Kammer gerade die Dosierkammer 
und die rechte Kammer die Baukammer ist. 

Fig. 6 eine Ausfuhrungsform gemafi den Figuren 4 
und 5 mit einer Pulverentnahmevorrichtung in 
Form einer Absaugeinheit. 

Fig. 7 eine Ausfuhrungsform gemafi Figuren 4 und 
5, bei welcher die Pulverabfuhreinrichtung ei- 
ne Pulverentnahmeoffnung umfalit, die die 
beiden Kammern miteinander verbindet und 
die durch Absenkung der Plattform der als 
Baukammer dienenden Kammer freigeben 
wird, wobei die Plattform der als Dosierkam- 
mer dienenden Kammer soweit abgesenkt ist, 
dafi der Fullstandspegel in dieser Kammer 
ebenfalls unterhalb der Entnahmedffnung 
liegt. 

[0008] Die Vorrichtung 1 dient zum Herstellen und/ 
oder Bearbeiten von Bauteilen 2 aus Pulverteiichen 3 
insbesondere durch einen Sintervorgang, Stereolitho- 
graphievorgang oder zum Abtragen, zum Beschriften, 
zum Oberflachenverdichten und dergleichen. Dazu ist 
in einem Bauraum 4 eine Werkstuckplattform 5 ange- 
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ordnet, auf welcher die Pulverteiichen 3 oder ein Bauteil 
2 gelagert sind. Uber der Werkstuckplattform 5 ist eine 
Lichtleiteinrichtung 6 angeordnet, die an einem nicht na- 
her dargestellten Steuerungscomputer angeschlossen 
ist und durch welche der Strahl 7 einer nicht naher dar- 
gestellten Energiequelle, insbesondere eines Lasers 
eingekoppelt wird. Der Strahl kann auf Bereiche der 
Schicht 8, der Pulverteiichen 3 oder auf das entstehen- 
de oder fertige Bauteil 2 fokusiert werden. Im Umfeld 
des Bauraums 4 ist eine Dosierkammer 9 angeordnet, 
in welcher Pulverteiichen 3 bevorratet und aus welcher 
diese in den Bauraum 4 durch eine Dosiervorrichtung 
10, insbesondere durch eine Dosierrakeleinheit trans- 
portiert werden konnen. 

[0009] Im unteren Bereich des Bauraumes 4 ist eine 
Pulverabfuhreinrichtung 11 angeordnet, die mindestens 
eine Pulverentnahmeoffnung des Bauraumes mit der 
Dosierkammer 9 zur Vermeidung manueller Pulverent- 
nahme verbindet. 

[0010] Die Pulverabfuhreinrichtung 11 weist dabei 
mindestens eine Pulverleitung 1 3 auf, die die Pulverent- 
nahmeoffnung 12 des Bauraumes 4 mit der Dosierkam- 
mer 9 verbindet. In der Pulverleitung 13 ist ein Forder- 
mittel 14 angeordnet, das die Pulverteiichen mecha- 
nisch zur Dosierkammer 9 transportiert. Alternativ oder 
zusatzlich ist es auch moglich, ein Fordermedium wirk- 
sam werden zu lassen, beispielsweise einen Gasstrom, 
der die Pulverteiichen durch die Pulverleitung 13 treibt. 
[0011] In die Pulverabfuhreinrichtung 11 ist eine Sie : 
beinrichtung 15 integriert, umzusammenhangendePul- 
vercluster aus dem Feinstpulver auszusieben. Die Sie- 
beinrichtung 15 kann in einem der Pulverentnahmeoff- 
nung 12 zugeordneten und vibrierenden Auffangbehal- 
ter 16 untergebracht sein. Urn das Pulver aus dem Bau- 
raum 4 sicher in die Pulverleitung zu bringen und insbe- 
sondere am Werkstuck oder an den Wandungen des 
Bauraumes haftende Pulverteiichen aus dem Bauraum 
auszutragen, kann der Luft- oder Gasstrom den Bau- 
raum durchsetzen. 

[0012] Zur Freigabe der Pulverentnahmeoffnung 12 
fur die Pulverabfuhr kann die Werkstuckplattform 5 in 
eine abgesenkte Stellung verfahren werden, so wie dies 
in Fig. 1 dargestellt ist. 

[0013] Es ist ferner moglich, zur Reinigung der Bau- 
raumoberflache von Pulverruckstanden am oder im 
Bauraum eine mechanische Schwingervorrichtung wie 
beispielsweise einen Ultraschallschwinger 17 vorzuse- 
hen. 

[0014] Das Fordermittel 14 kann ein Geblase umfas- 
sen oder durch ein zusatzliches Geblase 14' unterstutzt 
werden. 

[0015] Bei dem in Fig. 2 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel umfafit die Pulverabfuhreinrichtung eine Ab- 
senkvorrichtung 18 fur die Dosierkammer 9, wobei die 
Absenkvorrichtung nach Art eines Schachtes 1 9 ausge- 
bildet ist, in welchem die Dosierkammer von einer obe- 
ren Dosierstellung (Fig. 2) in eine untere Auffullstellung 
(Fig. 3) gefahren werden kann. 
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[0016] Die Absenkvorrichtung kann motorisch ange- 
trieben sein, es ist aber auch mogtich, die Dosierkam- 
mer durch einen Handgriff aus der oberen Dosierstel- 
lung auszurasten und in eine untere Stellung zu verbrin- 
gen und dann die Pulverabfuhreinrichtung zu offnen 
Oder zu aktivieren, damit das Feinstpulver aus dem Bau- 
raum 4 in die Dosierkammer ruckgefordert wird. 
[001 7] Nachfolgend wird auf die Zeichnungsfiguren 4 
- 7Bezug genommen. 

[0018] Die Figuren 4 und 5 zeigen zwei unmittelbar 
nebeneinanderiiegende Kammern 21 und 22, wobei in 
Fig. 4 die Kammer 21 als Baukammer dient und die 
Kammer 22 als Dosierkammer. In der Baukammer der 
Vorrichtung 20 entsteht auf der Plattform 23 ein Werk- 
stuck 24 durch selektive Beaufschlagung der Pulverteil- 
chen 25 in der Kammer 21 mit dem Laserstrahl 27. 
Nachdem eine Schicht selektiv fertiggelasert ist, wird 
durch den Dosierrakel 28 erneut aus der Kammer 22 
Pulver in die Kammer 21 eingeschichtet. 
[0019] Nach Fertigstellung des Bauteils kann es mit 
Pulver bedeckt in einer abgesenkten Stellung gemaft 
Fig. 5 auskuhlen. Wahrend dieser Zeit dient die Kammer 

21 als Dosierkammer fur die Kammer 22, in der wahrend 
der Abkuhtphase ein Werkstuck 24* entstehen kann 
(Fig. 5). Dazu wird der Laser Oder die Lichtleiteinrich- 
tung uber die Kammer 22 gefahren. 

[0020] Sobald der Bauprozeft in der Kammer 22 be- 
endet ist, wird die Plattform 23' der Kammer 22 in eine 
abgesenkte Stellung gefahren und zwar so weit, daft 
nicht verfestige Pulverteilchen 3 durch die Pulverent- 
nahmeofmung 32 auf die Pulverteilchen 3' der Kammer 

22 fallen konnen, wozu die Plattform 23* so weit abge- 
sentkt wird, wie dies in Fig. 7 dargestellt ist. Nach Ent- 
leerung der Kammer 21 kann das Bauteil 24 ohne Sto- 
rung durch nicht verfestigte Pulverteilchen 3 entnom- 
men werden. Das Bauteil 24', das in der Kammer 22 ent- 
standen ist, kann einstweilen auskuhlen. 

[0021] Es sei angemerkt, daft die Erfindung auch Vor- 
richtungen umfaftt, bei denen nur eine der beiden Kam- 
mern 21 Oder 22 als Baukammer und die andere als Do- 
sierkammer verwendet wird, sofern die in Fig. 7 darge- 
stellte Absenktechnik der Plattformen zur Pulveruberlei- 
tung von einer in die andere Kammer angewendet wird. 
[0022] Bei dem in Fig. 6 dargestellten Ausfuhrungs- 
beispiel erfolgt die Uberleitung von nicht verfestigten 
Pulverteilchen von der Kammer 21 in die Kammer 22 
durch eine Absaughaubeneinrichtung 35 bei sich, die 
zwei Absaugglocken 36, 37 und eine zwischen diesen 
wirksame Absaugleitung 38 umfalit. In der Absauglei- 
tung 38 ist ein Fordergeblase 39 angeordnet, das Pul- 
verteilchen 3 von der Kammer 21 in die Kammer 22 for- 
dern kann. Grundsatzlich ist es moglich, bei Umkehrung 
der Forderrichtung in der Absaugleitung 38 Pulverteil- 
chen 3 von der Kammer 22 in die Kammer 2 1 zu fordern. 
Es liegt ebenfalls im Rahmen der Erfindung, im Bereich 
der Absaugleitung 38 Siebeinrichtungen vorzusehen, 
urn Teilchen mit einem Querschnitt, der grofier ist als 
ein zulassiger Sollquerschnitt auszufittern, beispiels- 



weise solche Teilchen, die miteinander verbunden sind, 
jedoch nicht mit dem Werkstuck 24. 



5 Patentanspruche 

1. Vorrichtung (1) zum Herstellen und/oder Bearbei- 
ten von Bauteilen (2) aus Pulverteilchen (3). insbe- 
sondere Sinter-, Stereolithographie-, Abtrag-, Be- 
to schriftungs- Oder Oberflachenverdichtungs und/ 

Oder Glattungsvorrichtung, wobei in einem Bau- 
raum (4) der Vorrichtung (1) eine Werkstuckplatt- 
form (5) angeordnet ist, auf welcher die Pulverteil- 
chen (3) und/oder das Bauteil (2) gelagert sind und 

15 Qber welcher ein optisches Ausgangselement vor- 
gesehen ist, durch welches der Strahl (7) einer En- 
ergiequelle, insbesondere eines Lasers eingekop- 
pelt wird, der auf Bereiche der Schicht (8) der Pul- 
verteilchen (3) Oder des entstehenden oder fertigen 

20 Bauteils (2) fokusierbar ist, sowie im Umfeld des 
Bauraums (4) eine Dosierkammer (9) angeordnet 
ist, in welcher Pulverteilchen (3) bevorratet und aus 
welcher diese in den Bauraum (2) durch eine Do- 
siervorrichtung (10), insbesondere eine Dosierra- 

25 keleinheit transported werden und am Bauraum (4) 
eine Pulverabfuhreinrichtung (11) angeordnet ist, 

dadurch gekennzeichnet, daft 
die Pulverabfuhreinrichtung (11) mindestens eine 
Puiverentnahmedffnung (12) des Bauraums (4) mit 

30 der Dosierkammer (9) zur unmittelbaren Uberfuh- 
rung der Pulverteilchen (3) in die Dosierkammer (9) 
verbindet. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 

35 dadurch gekennzeichnet, daft 

die Pulverabfuhreinrichtung (11) mindestens eine 
Pulverleitung (13) aufweist, die die Puiverentnah- 
medffnung (12) des Bauraumes (4) mit der Dosier- 
kammer (9) verbindet. 

40 

3. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daft 
in der mindestens einen Pulverleitung (13) minde- 
45 stens ein Fordermittel (14) angeordnet Oder ein F6r- 
dermedium wirksam ist. 

4. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

so dadurch gekennzeichnet, daft 

die mindestens eine Pulverentnahmeoffnung (12) 
in einem unteren Wandungsoder im Bodenbereich 
des Bauraums (4) angeordnet ist. 

55 5. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daft 
in die Pulverabfuhreinrichtung (11) eine Siebein- 
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richtung (15) integriert ist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

gekennzeichnet durch 5 
einen der Pulverentnahmeoffnung (12) zugeordne- 
ten Auffangbehaiter (16). 

7. Vorrichtung nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB 10 
zum Transport der Pulverteilchen (3) aus dem Bau- 
raum (4) in die Pulverabfuhreinrichtung (11) ein den 
Bauraum (4) durchsetzender Luftstrom vorgesehen 
ist. 

15 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Freigabe der Pulverentnahmeoffnung (12) fur 
die Pulverabfuhr die Werkstuckplattform (5) in eine 20 
abgesenkte Stellung verfahrbar ist. 



spruche, 

dadurch gekennzeichnet, dad 

die Ausgangsoffnung des Sammettrichters eine Zu- 
flu&offnung der abgesenkten Dosierkammer (9) 
uberdeckt. 

15. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daft 
der Bauraum (4) ais Dosierkamer (9) und die Do- 
sierkammer (9) als Bauraum (4) einsetzbar sind. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, 

dadurch gekennzeichnet, daB 

beide Raume (4, 9) unmittelbar nebeneinander in 
einem Gehause der Vorrichtung (1) angeordnet 
sind. 



9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daft 25 
zur Reinigung der Bauraumoberflachen von Pulver- 
ruckstanden am/im Bauraum (4) und/oder an der 
Pulverabfuhreinrichtung (11) und/oder an der Auf- 
fangvorrichtung eine mechanische Schwingervor- 
richtung (17) angeordnet ist. 30 



10. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, dad 
das Fordermittel (14) ein Fordergeblase (39) urn- 35 
faftt. 



11. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
sie mindestens ein die Pulverteilchen (3) mecha- 
nisch transportierendes Forderelement (Forderrad, 
Forderschnecke, Forderband) umfafit. 



12. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- *5 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
die Pulverabfuhreinrichtung (11) eine Hebe- oder 
Absenkvorrichtung fur die Dosierkammer (9) und/ 
oder den Bauraum (4) umfaftt. so 



13. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, 

dadurch gekennzeichnet, daB 
nach der Pulverentnahmeoffnung (12) ein Sammel- 55 
trichter angeordnet ist. 

14. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
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[0008] The device 1 serves for manufacturing and/or working of 

parts 2 from powder particles 3, in particular by a sintering 5 

process, a stereolithographic process, or for ablating, for ~ 

marking, for surface densifying and so on. For this purpose, I 

ci- 
in a construction space 4 a workpiece platform 5 is arranged, 2> 

on which are bedded the powder particles 3 or a part 2. Above <3 
the workpiece platform 5 a light guiding device 6 is arranged, 
which is connected to a control computer that is not shown in 
detail, and by which a beam 7 of an energy source, which is 
not shown in detail, in particular a laser, is injected. The 
beam can be focused onto regions of the layer 8, of the powder 
particles 3 or onto the emerging or finished part 2. In the 
periphery of the construction space 4 a metering chamber 9 is 
arranged, in which are stored powder particles 3 that are fed 
from the chamber to the construction space 9 by a metering de- 
vice 10, in particular a meter doctor device. 

[0018] Figures 4 and 5 show two directly adjoining chambers 21 
and 22, where in Fig. 4 the chamber 21 serves as construction 
chamber and the chamber 22 serves as metering chamber. In the 
construction chamber of the device 20 a workpiece 24 is pro- 
duced on the platform 23 by selective acting of the laser beam 
27 onto the powder particles 25 in the chamber 21. Upon fin- 
ishing of the selective lasering of a layer, powder from the 
chamber 22 is again stratified in the chamber 21 by the meter- 
ing doctor 2 8 . 

[0019] Upon completion the part can cool down in a lowered po- 
sition according to Fig. 5, while being covered with powder. 
During this time the chamber 21 serves as metering chamber for 
the chamber 22, in which during the cool -down phase a work- 
piece 24' can be produced (Fig. 5). For this purpose the laser 
or the light guiding device is moved over the chamber 22. 
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